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Abstract of EP1270703 

Reactive polyurethane hot-melt adhesive (I) with a softening point of 90-160 degrees C is used to produce 
cork stoppers. 

An Independent claim is also included for a process for fabricating cork stoppers, comprising: 

(a) spraying or screen-printing (I) onto the top surface of a shaped piece of cork agglomerate; 

(b) placing a natural cork disc on the (l)-wetted surface; and 

(c) optionally mechanically treating the product by grinding or cutting. 
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(54) Polyurethan-Schmelzklebstoffe zur Herstellung von Korkstopfen 



(57) Reaktive Schmelzklebstoffe mit einem Erwei- 
chungspunkt zwischen 90 °C und 1 60 °C - insbesonde- 
re reaktive Polyurethan - Schmelzklebstoffe - eignen 
sich zur Verklebung von Formkorpern aus Agglomerat- 
kork mit Scheiben aus Naturkork. Auf diese Weise las- 



sen sich hochwertige Korkstopfen - Verbundkorper zum 
VerschlieBen von Getrankeflaschen in sehr effizienter 
und kostengunstiger Weise herstellen. 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft die Verwen- 
dung eines reaktiven Schmelzklebstoffes zur Herstel- 
lung von Korkstopfen sowie ein Verfahren zur Herstel- 
lung von Korkstopfen und die Verwendung derartig her- 
gestellter Korkstopfen. 

[0002] Fur das VerschlieBen von Flaschen, die hoch- 
wertige Getranke, insbesondere alkoholische Getranke 
wie Wein oder Schaumweine (Champagner, Cava oder 
Sekt) enthalten, werden seit altersher Flaschenkorken 
verwendet. Traditionell werden diese aus der Korkrinde 
der Korkeiche (Quercus suber) ausgestanzt, diese Ge- 
winnung von Kork ist bekanntlich auf wenige Regionen 
der Erde begrenzt, in denen die Korkeichen in okono- 
mischer Weise angebaut und die Korkrinde gewonnen 
werden kann. Diese Regionen begrenzen sich im we- 
sentlichen auf die Lander Portugal und Spanien sowie 
in geringerem Umfang Frankreich, Italien, Algerien : Ma- 
rokko und Tunesien. Die Nachfrage nach Naturkork fur 
die Verpackung der oben genannten hochwertigen Ge- 
tranke ubersteigt bei weitem die Weltproduktionskapa- 
zitat von qualitativ einwandfreiem Korkmaterial. Guter 
Kork ist hellbraun, dicht und elastisch, seine Zellen sind 
hohl und luftgefullt. Mindere Qualitaten des naturlichen 
Korkes haben haufig Defekte wie z.B. poroses locheri- 
ges und mehliges Zellwandmaterial odergroBere Hohl- 
raume im Korkmaterial, die eine mangelnde Dichtigkeit 
des Korkstopfens verursachen konnen und damit die 
Qualitat des gelagerten Produktes negativ beeinflussen 
konnen. Weiterhin konnen Korken gewisse Verunreini- 
gungen enthalten aus denen bei der Chlorbleiche u.a. 
das muffig riechende, auBerst geruchsintensive 
2,4,6-Trichloranisol entsteht. Dies fuhrt bei Weinen zu 
dem sogenannten "Korkgeschmack" der die Qualitat 
des gelagerten Produktes erheblich beeinflussen oder 
gefahrden kann. 

[0003] Es hat daher nicht an Versuchen gefehlt alter- 
native Flaschenverschliisse zum hochwertigen Natur- 
korkstopfen bereitzustellen. So werden viele Weine in 
Flaschen mit Schraubverschliissen angeboten, die eine 
Kunststoffdichtung enthalten. Die Patentanmeldung 
CA-A-1 177600 beschreibt und beansprucht eine Me- 
thode zur Herstellung von Stopfen aus Kunststoffmate- 
rial wie z.B. Ethylenvlnylacetatcopolymere durch Spritz- 
guss. Die US-A-4042543 beschreibt eine Zusammen- 
setzung fur die Herstellung von Stopfen enthaltend Po- 
lyethylen oder Ethylenvinylacetatcopolymere die mit 
Teilchen aus Naturkork vermischt werden. Dazu werden 
die Bestandteile vermischt und auf Temperaturen von 
etwa 250 °C erhitzt urn das Copolymer aufzuschmelzen 
und die Korkpartikel darin zu verteilen. Die US-A- 
531 7047 beschreibt Zusammensetzungen aus holzarti- 
gen Pflanzenmaterialien wie Naturkork oder Holz s die 
mit einem polymeren Bindemittel wie z.B. Polyuretha- 
nen oder Acrylaten gebunden werden und weiterhin 
Kunststoffmaterial mit geschlossenzelliger Struktur wie 
z. B. expandierbaren Mikrohohlkugeln enthalten, sowie 
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deren Verwendung zur Herstellung von Stopfen fur Fla- 
schen. 

[0004] Derartige offensichtliche "Ersatzprodukte" fur 
Naturkork werden jedoch von Kennern hochwertiger al- 

5 koholischer Getranke nicht akzeptiert. Als Alternative 
werden daher sogenannte Korkagglomerate vorge- 
schlagen, die es gestatten, hochwertiges Korkmaterial 
effizienter zu nutzen. Hierzu werden die Reste bei der 
Korkstopfenherstellung und Verschnittmaterial granu- 
le liert und mit Bindemitteln wie Klebstoffdispersionen 
oderauch flussigen oder pastosen Polyurethan - Kleb- 
stoffen zu plattenformigen Formkorpern gebunden, aus 
denen die Korkstopfen ausgestanzt werden konnen. Ei- 
ne weitere Methode formt aus dem Gemisch aus zer- 

15 mahlenem Korkmaterial und Bindemitteln im Strang - 
Extrusionsverfahren ahnliche Agglomeratkorken. Aus 
Qualitatsgrtinden wie z. B. der Geschmacksneutralitat 
gegenuber dem in der Flasche gelagerten Produkt oder 
auch der Festigkeit des Korks werden Agglomeratkor- 

20 ken haufig mit dunnen Scheiben aus Naturkork zu kom- 
binierten Korkverbundkorpern zusammengefugt. Ein 
derartiges Verfahren wird z. B. in der US-A-4521 266 be- 
schheben. Im Stand der Technik ist die Verklebung der 
Naturkorkscheiben mit Korkagglomerat - Formkorpern 

25 mit Hilfe von Dispersionsklebstoffen auf Polyurethan- 
oder Acrylatbasis bekannt. Diese Verwendung von Di- 
spersionsklebstoffen birgt den Nachteil, daf3 nach er- 
folgter Klebstoffapplikation die zu verklebenden Kor- 
kelemente mit relativ hohem Energie- und Zeitaufwand 

30 getrocknet werden mussen, urn die notwendige Festig- 
keit der Verklebung zu gewahrleisten. Urn eine hohe 
Stuckleistung pro Zeit erzielen zu konnen, mussen ent- 
sprechend groBe und teure Trocknungseinrichtungen 
eingesetzt werden. Es ist bereits versucht worden, die- 

35 ses Fugeverf ahren mit Hilfe von Schmelzklebstoffen an- 
stelle der vorgenannten Dispersionen zu verbessern. 
Jedoch werden an den Klebstoff hohe Anforderungen 
gestellt, wie 

40 - Medienbestandigkeit gegen Alkohol, Sauren, Hy- 
drolyse, 

Temperaturbestandigkeit, da die Korken zur Reini- 
gung ausgekocht werden und nach erf olgter Verkle- 
bung auf die erforderliche Form und Kontur ge- 
45 schliffen werden, 

Flexibility und Festigkeit - beim Ein- und Auskorken 
kommt es zu Stauchung und Quetschung des Kork- 
Formkorpers, 

der Klebstoff muf3 eine gute Adhasion zum Kork- 
50 substrat aufweisen : 

kurze Abbindezeiten zur Erzielung einer hohen Pro- 
duktivitat, 

das Bindemittel muB die lebensmittelrechtliche Zu- 
lassung (z.B. FDA § 175.105) aufweisen. 

55 

[0005] Angesichts dieses Standes der Technik haben 
sich die Erfinder die Aufgabe gestellt, einen reaktiven 
Schmelzklebstoff bereitzustellen, der es erlaubt, Form- 
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korper aus Agglomeratkork und Naturkork so miteinan- 
der zu verkleben, daf3 qualitativ hochwertige Korken 
hergestellt werden konnen, die zum VerschlieBen von 
Getrankeflaschen fur hochwertige Getranke geeignet 
sind. 

[0006] Die erfindungsgemaBe Losung der Aufgabe ist 
den Patentanspruchen zu entnehmen. Sie besteht im 
wesentlichen in der Verwendung von reaktiven 
Schmelzklebstoffen, die einen Erweichungspunkt vor 
der Aushartung gemaG ASTM E28 zwischen 90 °C und 
160 °C und, vorzugsweise zwischen 100 °C und 150 
°C, besonders bevorzugt zwischen 110° und 130 °C, 
aufweisen, zum Verkleben von Formkorpern aus Kork. 
Vorzugsweise werden die Schmelzklebstoffe mit einem 
Erweichungspunkt gemaB ASTM E 28 zwischen 90°C 
und 1 60 °C dazu verwendet, einen Formkorper aus Ag- 
glomeratkork an eineroderbeiden Stirnflachen mit einer 
Scheibe aus Naturkork zu verkleben. 
[0007] Bei einem bevorzugten Herstellverfahren wird 
der reaktive Schmelzklebstoff mit einem Erweichungs- 
punkt zwischen 90 °C und 160 °C, vorzugsweise zwi- 
schen 100°C und 150 °C, besonders bevorzugt zwi- 
schen 110° und 130 °C, auf eine Temperatur oberhalb 
des Erweichungspunktes erwarmt und mit Hilfe einer 
Duse oder eines stempelartigen Auflragsgerates nach 
Art des Siebdrucks durch entsprechend geformte Loch- 
platten des Auftragsstempels auf mindestens eine Stirn- 
flache des Formkdrpers aus Agglomeratkork aufgetra- 
gen. Anschlieflend wird auf den noch flussigen, er- 
weichten Schmelzklebstoff eine Korkscheibe aus Natur- 
kork aufgebracht. Nach dem Erkalten der Klebefuge 
bietet die Klebeverbindung eine ausreichende Verarbei- 
tungsfestigkeit fur die nachfolgenden Bearbeitungsstu- 
fen des Korks. Diese weiteren Bearbeitungsstufen kon- 
nen Auskochen und Waschen in wassrigen Medien be- 
inhalten sowie ein mechanisches Nachbehandeln des 
geklebten Formkdrpers durch Schleifen oder Schnei- 
den und Polieren sowie Markieren mit Brandstempeln, 
so da(3 die endgultige Konfektionsform des Korks erhal- 
ten wird. 

Der Auftrag des Schmelzklebstoff es kann dabei mit kon- 
ventionellen Verarbeitungsmaschinen erfolgen, vor- 
zugsweise erfolgt der Auftrag mit Hilfe einer Duse im 
Spinn-Spruhverfahren oder mit speziell geformten Auf- 
tragsstempeln nach Art des Siebdrucks durch entspre- 
chend geformte Lochplatten des Auftragsstempels. 
[0008] Vorzugsweise besteht ein derartiger Schmelz- 
klebstoff aus Polyurethanbindemitteln, d.h. Umset- 
zungsprodukten aus Polyolen mit monomeren Di- oder 
Polyisocyanaten, ggf. unter Hinzufugung von Katalysa- 
toren. Ggf. konnen diese Schmelzklebstoffe weitere ub- 
liche Schmelzklebstoffbestandteile wie klebrigmachen- 
de Harze, Wachse, Stabilisatoren, handelsubliche 
Weichmacher und Netzmittel enthalten. 
[0009] Monomere Di- oder Polyisocyanate im Sinne 
dieser Erfindung sind solche aromatischen, aliphati- 
schen odercycloaliphatischen Diisocyanate, deren Mo- 
lekulargewicht kleiner als 500 ist. Beispiele fur geeigne- 



te aromatische Diisocyanate sind alle Isomeren des To- 
luylendiisocyanats (TDI) entweder in isomerenreiner 
Form oder als Mischung mehrerer Isomerer, Naphtha- 
lin-1,5-diisocyanat (NDI), Naphthalin-1 ,4-diisocyanat 

5 (NDI), Diphenylmethan-4,4'diisocyanat (MDI), Diphe- 
nylmethan^'-diisocyanat sowie Mischungen des 4,4'- 
Diphenylmethandiisocyanats mit dem 2,4 , -lsomeren, 
Xylylen-diisocyanat (XDl), 4,4 , -Diphenyl-dimethy!met- 
handiisocyanat, Di- und Tetraalkyldiphenylmethandiiso- 

10 cyanat, 4,4'-Dibenzyldiisocyanat : 1 ,3-Phenylendiiso- 
cyanat : 1 : 4-Phenylendiisocyanat. Beispiele fur geeig- 
nete cycloaliphatische Diisocyanate sind die Hydrie- 
rungsprodukte der vorgenannten aromatischen Diiso- 
cyanate wie z.B. das 4,4'-Dicyclohexylmethandiisocya- 

15 nat (H 12 MDI), 1-lsocyanatomethyl-3-isocyanato- 
1 ,5,5-trimethyl-cyclohexan (Isophorondiisocyanat, IP- 
DI), Cyclohexan-l^-diisocyanat, hydriertes Xylylen-di- 
isocyanat (H 6 XDI), 1-Methyl-2,4-diisocyanatocyclohe- 
xan, m- oder p-Tetramethylxylendiisocyanat (m-TMXDI, 

20 p-TMXDI) und Dimerfettsaure-Diisocyanat. Beispiele 
fur aliphatische Diisocyanate sind Tetramethoxybutan- 
1 ,4-diisocyanat, Butan-1 ,4-diisocyanat, Hexan-1 ,6-di- 
isocyanat (HDI), 1,6-Diisocyanato-2,2,4-trimethylhe- 
xan, I.e-Diisocyanato^^^-trimethylhexan, Lysindiiso- 

25 cyanat sowie 1,1 2-Dodecandiisocyanat(C 12 DI). Ein be- 
sonders bevorzugt verwendetes Isocyanat ist MDI. 
[001 0] Als Polyole konnen dabei eine Vielzahl von ho- 
hermolekuiaren Polyhydroxyverbindungen verwendet 
werden. Als Polyole eignen sich vorzugsweise die bei 

30 Raumtemperatur flussigen, glasartig fest/amorphen 
Oder kristallinen Polyhydroxyverbindungen mit zwei 
bzw. drei Hydroxylgruppen pro Molekul im Molekularge- 
wichts-Bereich von 400 bis 60000, vorzugsweise im Be- 
reich von 1000 bis 30000. Beispiele sind di- und/oder 

35 trifunktionelle Polypropylenglycole, es konnen auch sta- 
tistische und/oder Blockcopolymere des Ethylenoxids 
und Propylenoxids eingesetzt werden. Eine weitere 
Gruppe von vorzugsweise einzusetzenden Polyethern 
sind die Polytetramethylenglykole (Poly(oxytetramethy- 

40 ien)glycol, Poly-THF), die z.B. durch die saure Polyme- 
risation von Tetrahydrofuran hergestellt werden, dabei 
liegt der Molekulargewichts-Bereich der Polytetrame- 
thylenglykole zwischen 600 und 6000, vorzugsweise im 
Bereich von 800 bis 5000. 

45 Weiterhin sind als Polyole die flussigen, glasartig amor- 
phen oder kristallinen Polyester geeignet, die durch 
Kondensation von Di- bzw. Tricarbonsauren, wie z.B. 
Adipinsaure, Sebacinsaure, Glutarsaure. Azelainsaure 
Korksaure, Undecandisaure Dodecandisaure, 3,3-Di- 

50 methylglutarsaure.Terephthalsaure, Isophthalsaure, 
Hexahydrophthalsaure, Dimerfettsaure oder deren Mi- 
schungen mit niedermolekularen Diolen bzw. Triolen 
wie z.B. EthylenglycoL Propylenglycol, Diethylenglycol, 
Triethylenglycol, Dipropylenglycol, 1 ,4-Butandiol, 

55 1,6-Hexandiol, 1 ,8-Octandiol, 1 ,10-Decandiol, 1,12-Do- 
decandiol, DimerfettalkohoL Glycerin, Trimethylolpro- 
pan oder deren Mischungen hergestellt werden konnen. 
Eine weitere Gruppe der erfindungsgemaR einzuset- 
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zenden Polyole sind die Polyester auf der Basis von 
e-Caprolacton, auch "Polycaprolactone" genannt. 
[0011] Es konnen aber auch Polyesterpotyole oleo- 
chemischer Herkunft verwendet werden. Derartige Po- 
lyesterpolyole konnen beispielsweise durch vollstandi- 
ge Ringoffnung von epoxidierten Triglyceriden eines 
wenigstens teilweise olefinisch ungesattigte Fettsaure- 
enthaltenden Fettgemisches mit einem oder mehreren 
Alkoholen mit 1 bis 12 C-Atomen und anschlieBender 
partieller Umesterung der Triglycerid-Derivate zu Alky- 
lesterpolyolen mit 1 bis 12 C-Atomen im Alkylrest her- 
gestellt werden. Weitere geeignete Polyole sind Poly- 
carbonat-Polyole und Dimerdiole (Fa. Henkel) sowie Ri- 
zinusol und dessen Derivate. Auch die Hydroxy-funktio- 
nellen Polybutadiene, wie sie z.B. unter dem Handels- 
namen "Poly-bd" erhaltlich sind, konnen fur die erfin- 
dungsgemaBen Zusammensetzungen als Polyole ein- 
gesetzt werden. 

[0012] Weiterhin eignen sich als Polyole lineare und/ 
oder schwach verzweigte Acrylester-Copolymer-Polyo- 
le, die beispielsweise durch die radikalische Copolyme- 
risation von Acrylsaureestern, bzw. Methacrylsauree- 
stern mit Hydroxy-funktionellen Acrylsaure- und/oder 
Methacrylsaure-Verbindungen wie Hydroxyethyl(meth) 
acrylat oder Hydroxypropyl(meth)acrylat hergestellt 
werden konnen. Wegen dieser Herstellungsweise sind 
die Hydroxylgruppen bei diesen Polyolen in der Regel 
statistisch verteilt, so daB es sich hierbei entweder urn 
lineare Oder schwach verzweigte Polyole mit einer 
durchschnittlichen OH-Funktionalitat handelt. Obwohl 
fur die Polyole die difunktionellen Verbindungen bevor- 
zugt sind, konnen auch, zumindest in untergeordneten 
Mengen, hoherfunktionelle Polyole verwendet werden. 
[001 3] Die erfindungsgemaB zu verwendenden Poly- 
urethanschmelzklebstoff - Zusammensetzungen kon- 
nen in besonders bevorzugter Ausfuhrungsform eine 
Polyurethan - Zusammensetzung mit keinem bzw. sehr 
niedrigem Gehalt an monomeren, niedermolekularen 
Diisocyanaten eingesetzt werden. Derartige Schmelz- 
klebstoff - Zusammensetzungen sind z.B. Gegenstand 
der WO01/40342. Die Lehre dieser Anmeldung in Be- 
zug auf die Zusammensetzungen mit niedrigem Rest- 
monomergehalt ist ausdrucklich Gegenstand der vorlie- 
genden Anmeldung. 

[0014] Die erfindungsgemaB zu verwendenden Zu- 
sammensetzungen konnen ggf. zusatzlich Katalysato- 
ren enthalten, die die Bildung des Polyurethan - Prepo- 
lymeren bei seiner Herstellung und / oder die Feuchtig- 
keitsvernetzung nach der Applikation des Klebstoffes 
beschleunigen. Als erfindungsgemaB einsetzbare Kata- 
lysatoren eignen sich dabei insbesondere die in der vor- 
genannten WO01/40342 auf Seite 11 bis 13 genannten 
Katalysatoren in den dort angegebenen Mengen. 
[001 5] Weiterhin kann die erfindungsgemaBe Zusam- 
mensetzung ggf. zusatzlich Stabilisatoren, haftvermit- 
telnde Zusatze wie klebrigmachende Harze. Fullstoffe, 
Pigmente, Weichmacher und/oder nichtreaktive ther- 
moplastische Polymere enthalten. 



Als "Stabilisatoren" im Sinne dieser Erfindung sind ei- 
nerseits Stabilisatoren zu verstehen, die eine Viskosi- 
tatsstabilitat des Polyurethanprepolymeren wahrend 
der Herstellung, Lagerung bzw. Applikation bewirken. 

5 Hierfiir sind z.B. monofunktionelle Carbonsaurechlori- 
de, monofunktionelle hochreaktive Isocyanate, aber 
auch nicht-korrosive anorganische Sauren geeignet, 
beispielhaft seien genannt Benzoylchlorid, Toluolsulfo- 
nylisocyanat, Phosphorsaure oder phosphorige Saure. 

10 Des weiteren sind als Stabilisatoren im Sinne dieser Er- 
findung Antioxidantien, UV-Stabilisatoren oder Hydroly- 
se-Stabilisatoren zu verstehen. Die Auswahl dieser Sta- 
bilisatoren richtet sich zum einen nach den Hauptkom- 
ponenten der Zusammensetzung und zum anderen 

15 nach den Applikationsbedingungen sowie den zu erwar- 
tenden Belastungen des ausgeharteten Produktes. 
Wenn das Polyurethanprepolymer iiberwiegend aus 
Polyetherbausteinen aufgebaut ist, sind hauptsachlich 
Antioxidantien, ggf. in Kombination mit UV-Schutzmit- 

20 teln, notwendig. Beispiele hierfiir sind die handelsubli- 
chen sterisch gehinderten Phenole und/oder Thioether 
und/oder substituierten Benzotriazole oder die sterisch 
gehinderten Amine vom Typ des HALS ("Hindered Ami- 
ne Light Stabilizer"). Bestehen wesentliche Bestandtei- 

25 le des Polyurethanprepolymers aus Polyesterbaustei- 
nen, konnen Hydrolyse-Stabilisatoren, z.B. vom Carbo- 
diimid-Typ, eingesetzt werden. 
[0016] Typ und Menge der bei Raumtemperatur flus- 
sigen, glasartig fest-amorphen oder kristallinen Polyhy- 

30 droxyverbindungen, sowie deren Molekulargewicht und 
das stochiometrische Verhaltnis von Gesamthydroxyl- 
gruppen zu Isocyanatgruppen der Di- bzw. Polyisocya- 
nate der erfindungsgemaB zu verwendenden Schmelz- 
klebstoffe werden dabei so ausgewahlt, daB die 

35 Schmelzklebstoff-Zusammensetzung einen Erwei- 
chungspunkt gemaB ASTM E 28 zwischen 90 °C und 
160 °C und, vorzugsweise zwischen 100 °C und 150 
°C, besonders bevorzugt zwischen 110° und 130 °C, 
aufweist. Samtliche Zusammensetzungsbestandteile 

40 werden auBerdem so ausgewahlt, daB sie nicht oder nur 
in vernachlassigbargeringem Umfang durch wassrig al- 
koholische Losungen oder Sauren aus dem ausgehar- 
teten Schmelzklebstoff extrahierbar sind. Dadurch ist 
gewahrleistet, daB das Bindemittel die lebensmittel- 

45 rechtlichen Zulassung z.B. gemaB FDA erhalten kann. 
[001 7] Durch den hohen Erweichungspunkt des nicht 
ausgeharteten reaktiven Schmelzklebstoff es sowie 
durch eine Shore-Harte des ausgeharteten Klebstoffes 
im Bereich von Shore D 40 - 60 ist eine Bestandigkeit 

50 der Verklebung gegen Kochendwasser bereits kurz 
nach dem Fugen der Kork-Formkorper gewahrleistet. 
AuBerdem weist die Verklebung fur die weitere Verar- 
beitung ( Schleifbarkeitdes verklebten Formkorpers) ei- 
ne hinreichend hohe Festigkeit auf. Dies ermoglicht im 

55 Vergleich zum Stand derTechnik eine hohe Effizienz der 
Korkproduktion auf Fertigungsmaschinen mit einer Ge- 
schwindigkeit von 5000 Korken / Stunde bis zu mehr als 
10 000 Korken / Stunde. 
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[0018] Es ist weiterhin moglich, reaktive Schmelz- 
klebstoffe in Granulatform gemaG der Lehre der noch 
unveroffentlichten DE 10122437.0 zur Herstellung der 
Korkstopfen zu verwenden. 

[0019] Zur naheren Erlauterung der Erfindung sollen 
die nachfolgenden Beispiele dienen, sie haben nur ex- 
emplarischen Charakter und decken nicht die gesamte 
Breite der erfindungsgemaGen Verwendung von reakti- 
ven Schmelzklebstoffen zur Herstellung von Kork- 
Formkorpern ab. Aus den oben genannten Angaben 
kann der Fachmann jedoch die gesamte Anwendungs- 
breite der Erfindung leicht herleiten. 

Beispiele 

[0020] Aus 41 Gew - Teilen eines Polyesterpolyols 
aus Hexandiol, Terephthalsaure und Adipinsaure mit 
der OH-Zahl 30,5 und einem Erweichungspunkt von 
1 30 °C (Ring and Ball), 1 8 Teilen eines C9-Kohlenwas- 
serstoffharzes, 10 Teilen eines fliissigen Polyesters, 
OH-Zahl 105, 8 Teilen eines Prepolymers aus Polyca- 
prolacton und MDI, 6 Teilen eines Polyp ropylenglyco Is 
(Molekulargewicht 1 000), 5 Teilen eines Ethylen-Vinyla- 
cetat-Copolymers (VA-Anteil 28 % ), 1 0 Teilen MDI so- 
wie 2 Teilen einer Polyethylenzubereitung in C14-Alko- 
holen wurde ein Schmelzklebstoff hergestellt. 
[0021] Dieser Schmelzklebstoff hatte die folgenden 
charakteristischen Eigenschaften: 



EP [°C] 


118 


Viskostat[mPa.s]<@130 °C 


Ca. 60.000 


Viskostat[mPa.s]@150 °C 


Ca. 30.000 


Zugfestigkeit [N/mm 2 ] nach 3o min 


3 


Dehnung [ % ] nach 30 min 


125 


Zugfestigkeit [N/mm 2 ] nach 7 Tage 


34 


Dehnung [ % ] nach 7 Tagen 


500 



10 



20 



30 



35 



Korkstopfen. 

Verwendung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Formkorper aus Agglomeratkork 
mit einer oderzwei Scheiben aus Naturkork mit Hil- 
fe des reaktiven Schmelzklebstoffes verklebt wird. 

Verfahren zur Herstellung von Korkstopfen ge- 
kennzeichnet durch die folgenden wesentlichen 
Verfahrenschritte 

a) Aufbringen eines reaktiven Polyurethan- 
schmelzklebstoffes mit einem Erweichungs- 
punkt zwischen 90 °C und 160 °C und, vor- 
zugsweise zwischen 100 °C und 150 °C, be- 
sonders bevorzugt zwischen 110° und 130 °C, 
mit Hilfe einer Diise oder eines Stempels nach 
Art des Siebdrucks durch entsprechend ge- 
formte Lochplatten des Auftragsstempels auf 
mindestens eine Stirnflache eines Formkor- 
pers aus Agglomeratkork. 

b) Fugen einer Korkscheibe aus Naturkork auf 
die Klebstoff-benetzte(n) Stirnflache(n) des 
Formkorpers. 

c) ggf. mechanisches Nachbehandeln des ge- 
klebten Formkorpers durch Schleifen oder 
Schneiden. 

Verwendung von verklebten Korken hergestellt 
nach Anspruch 3 zum VerschlieBen von Getranke- 
flaschen, insbesondere Wein- oder Schaumwein- 
flaschen. 



[0022] Mit dem vorstehend beschriebenen Schmelz- 
klebstoff wurden Formkorper aus Agglomeratkork an 
beiden Stirnflachen mit Scheiben aus Naturkork ver- 
klebt. In Zugscherf estigkeiten zeigten die Verklebungen 
bei jedem Test einen Bruch im Korksubstrat. 
[0023] 6 Stunden nach Verklebung bestanden die 
Verklebungen den Kochendwassertest bis zu 2 Stun- 
den. Damit ist gezeigt, daf3 der vorstehend beschriebe- 
ne Schmelzklebstoff hervorragend geeignet ist, urn 
Formkorper aus Agglomeratkork mit Naturkorkscheiben 
zu verkleben. 
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Patentanspruche 

55 

1. Verwendung eines reaktiven Schmelzklebstoffes 
mit einem Erweichungspunkt gema3 ASTM E 28 
zwischen 90 °C und 160 °C zur Herstellung von 
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